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Articles a baserttnfniateriau thermoplastique 




La presente invention conceme la realisation d'articles comportant au moins un 
5 element rigide et au moins un 6l6ment constitu§ de matiere thermoplastique obtenu par 
moulage. 

Dans les domaines industriels concernant la fabrication d'objets manufactures, par 
exemple dans les domaines du batiment, de Tameublement. de I'automobile et des biens 

10 de consommation. les articles realises doivent de maniere generale etre legers et 

presenter les proprietes n6cessaires d Tusage, notamment des propridt^s m^caniques 
suffisamment elev6es. Pour repondre a ces specifications, le choix des materiaux et la 
forme conferee ^ ceux-ci sont determinants. 

Les demi^res decennies ont vu se developper Tutilisation des matieres plastiques. 

15 par exemple dans les domaines de I'automobile ou de la construction, qui sont plus 

leg^res et qui peuvent etre plus facilement travaillees que les m§taux. II est ainsi possible 
de fabriquer des articles l§gers pr6sentant des formes complexes, par exemple par 
injection dans un moule d'un polymere fondu. 

Toutefois I'utilisation de matieres plastiques peut etre limit§e dans certains 

20 domaines. La realisation de grandes pieces peut par exemple poser des problemes de 
stabilite dimensionnelle, en particulier dans les applications ou elles sont soumises a des 
variations de temperature ou a des vibrations. C*est le cas notamment dans le domain 
de Tautomobiie pour certaines pieces situ^es sous le capot. D'autre part, les pieces 
r^alisees en matiere plastique peuvent presenter des propriSt^s m6caniques 

25 insuffisantes pour Tapplication consid§r§e. 

Afin de surmonter ce type de difficultes il est connu d'associer differents materiaux. 
par exemple des elements m§talliques et des elements constitues de matiSre 
thermoplastique. II existe de tres nombreuses publications concernant des structures 
pouvant etre adoptees pour adapter des pieces comportant des matieres plastiques et 

30 des elements additionnels adaptes a Tusage auquel elles sont destinees. A titre 

d'exemple on peut citer la demande de brevet publiee DE4334049 qui enseigne d'inserer 
des pieces m^talliques dans des plaques de matiere plastique, la demande de brevet 
publiee DE4330273 qui enseign de renforcer des cadres de fenetr s en plastique avec 
des tiges profilees metalliques. La demand de brevet publie EP370342 enseigne de 

35 renforcer une structure metallique de profil en forme de U avec des nervures en matier 
thermoplastique injecte a Tinterieur de la structure metallique. 



La pr6sente invention a pour obj ctif de proposer de nouveaux articles dans 
lesquels sont associ^s un Element constitue de matiere thermoplastique et un 6l6meht 
rigide. par exemple metallique. les articles selon cette structure presentant notamment 
une bonne stability dimensionnelle et une integrite au choc. 

A cet effet invention propose un article comportant au moins un 6l6ment rigide 
dont au moins une partie a une section transversale ayant un profil definissant un espace 
concave, et comportant au moins un element constitue de mati§re thermoplastique 
obtenu par moulage. caract6ris6 en ce qu'au moins une partie de I'element en matiere 
thennoplastique a un profil conjugue ^ I'espace concave et est positionne dans ledit 
espace, ladite partie 6tant creuse. 

Selon un premier mode de realisation. I'element constitu6 de matidre 
thennoplastique peut 6tre utilise comme renfort d'un element rigide leger, par exemple 
pour la realisation d'6lements de construction. Ces 6l§ments de construction sont 
generalement de fomie allong6e droite ou courbe. en forme de coque ou tubulaires. 
constitues d'un ou plusieurs segments. Comme exemples de tels articles on peut citer les 
poutres ou les longerons. Les domaines d'application preferes pour ce type d'articles sont 
le batiment, Cameublement, la construction automobile, pour la realisation de pieces 
structurelles destinies d supporter d'autres pieces. Les articles selon ce mode de 
realisation presentent I'avantage d'etre legers tout en conservant des propri6t§s 
m6caniques suffisantes par exemple pour supporter d'autres structures. En particulier. 
I'element rigide pemnet une repartition des efforts sur la totallte de I'article et I'element en 
materiau thennoplastique permet de renforcer rarticle. Le positionnement conjugui de 
I'element rigide et de I'6l6ment de renfort en matiere thermoplastique pennet d'avoir une 
surface de contact elev^e entre ces deux elements. La transmission des efforts est done 
optimale entre ces deux elements. Les articles ainsi realises presentent pour un faible 
poids une grande resistance S la deformation, ainsi qu'une excellente resistance au choc 
due d reiement rigide. 

Selon un autre mode de realisation, c'est reiement constitue de matiere 
thennoplastique qui presente la majorite des fonctionnalites de I'article. I'element rigide 
servant alors de renfort ou de stabilisateur de la forme obtenue par moulage. Ueiement 
constitue de matiere thermoplastique peut presenter une structure tres complexe. avec 
par exemple des espaces pour loger d'autres pieces, des nervures de renforcement. des 
moyen d'assemblage avec d'autres pieces ou systemes. par xemple des clips. 
L'eiement rigide p ut etre totalement int • gre dans la structure definie par I' ' lement 
constitue de matiere thermoplastique. etre apparent ou completement insere dans la 
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mati§re thermoplastique. 11 peut etre utilise comme simple element structurel de renfort 
ou presenter des fonctionnalit6s propres. II peut par exemple presenter des moyen 
d'assemblage a d'autres pieces. Un avantage des structures selon ce mode de 
realisation est ramSlioration de la stabilite dimensionnelle. Les variations de dimension 
5 des parties en matiere plastiques sont en effet limitees par celles de r§l§ment rigide avec 
lequel elles sont en contact. II est ainsi possible des realiser de grandes pieces a base de 
matiere thermoplastique. Un autre avantage des structures selon ce second mode de 
realisation de invention est I'amelioration de Tintegrite au choc, c'est ^ dire la capacite 
d'un objet a ne pas etre fractionne en plusieurs parties apres un choc. Les articles selon 
10 ce mode de realisation sont done notamment adaptes a la realisation de pieces pour 
rautomobile. par exemple pour la realisation de faces avant. 

Les articles selon I'invention peuvent etre utilises tels quels en tant que biens de 
consommation ou §tre associes, par exemple avantageusement par collage, soudure, 
15 rivetage, encastrement, a d'autres piece, elements ou systemes. 

Selon une caracteristique de I'invention, Teiement rigide utilise pour la realisation 
d'articles selon I'invention pr^sente au moins sur une partie une section transversale 
20 ayant un profil definissant un espace concave. L'element constitue de matiere 

thermoplastique ou une partie de cet element est positionne de fa^on conjuguSe dans c t 
espace. La partie thermoplastique peut occuper partiellement ou totalement I'escape 
concave de reiement rigide. 

25 L'eiement rigide peut presenter des profils trds varies. A titre d'exemples d'eiements 

rigides, on peut citer les elements de forme sensiblement allongee presentant des 
sections transversales comportant une partie en forme de U, de V. de demi-cercles et 
presentant eventuellement des meplats, Les elements rigides peuvent egalement 
presenter une section transversale ferm6e. Par section transversale fermee. il faut 

30 entendre toute forme geom6trique pour laquelle il est possible de definir un perimetre, 
comme par exemple un cercle, un rectangle d angles droits ou arrondis. une ellipse, un 
ovale, ...L'eiement rigide peut par exemple etre tubulaire. L'espace concave est alors 
defini par l'espace situe ci I'interieur du perimetre. 

35 Selon un mode de realisation preferentiel l'eiement rigide est une piece metallique. 

Elle peut par exempi etr obtenue par emboutissage d'une plaque ou d'une feuille 
metallique. Les tol s d'acier, notamm nt non traitees ou galvanisees et/ou munies d'un 



primaire et eventuellement d'un agent d'adherence. ainsi que les t6l s d'aluminium non 
traitees ou anodise s et/ou munies d'un primaire et eventuellement d'un agent 
d'adherence, sont particulierement bien appropriees. 

Selon un autre mode de realisation, on peut utiliser comme element rigide des 
feuilles de matiSre plastlque mises en forme par pressage d chaud, qui sont compos6es 
de thermoplastes dans lesquels peuvent etre inserees des nappes de fibres de verre ou 
de nappes de fibres synthetiques, tels que des stratifies. 

Selon I'invention, l'6I6ment constitu§ de matiere thermoplastique. ou la partie de cet 
element. positionn6 dans I'espace concave de I'element rigide est creux. c'est-^-dire qu'il 
presente. sur au moins une partie. une section transversale pr6sentant un espace qui est 
totalement entoure de matiere thermoplastique. 

Selon un premier mode de realisation les articles selon I'invention sont fabriques 
en utilisant un proc6d6 d'injection-fluide. Par injection-fluide, on entend tout precede 
comportant une etape ou un fluide. par exemple un gaz ou de I'eau. est injects dans 
une masse de polymdre fondu pour y creer une cavit6. Tous les modes de realisation 
pouvant entrer sous cette denomination peuvent etre utilises dans le cadre de 
I'invention. 

Parmi ces precedes, la technique de I'injection-gaz. en fort developpement. peut 
etre utilisee. Brievement. cette technique consiste. dans un premier mode de 
realisation, a injecter dans un moule de forme con-espondante a celle de la piece a 
mouler, une certaine quantite de matiere insuffisante pour remplir entierement le 
moule. Puis, a introduire dans la masse ainsi injectee. en un ou plusieurs points, une 
aiguille pour permettre I'alimentation d'un gaz sous pression. Le gaz va generer une 
cavite dans la masse fondue injectee en forgant le polymere a epouser les parois du 
moule. Apres refroidissement. la piece est demouiee. Dans un second mode de 
realisation, le moule est rempli totalement avec la composition thennoplastique. du gaz 
sous pression est injecte dans la dite masse pour refouler une partie de la matiere hors 
du moule et ainsi former une cavite tout en maintenant une partie de la mati6re centre 
les parois du moule jusqu'S prise en masse ou solidification de celle-d. 

Ces techniques sont notamment utilisees pour realiser des pieces a paroi epaisse 
ou pour diminuer la quantite de matiere des pieces massiques. 

A titre d'ex mple de description de procede d'injection-gaz. on peut cit r I'article 
intitule "Gas Injection Molding : Current Practices" de S. SHAH publie dans la r vue 
"ANTEC - 91 - pages 1494 a 1506. 
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L'application de cette technique et des exemples de pieces realisees ^ partir 
de celle-ci sont donnes dans Tarticle intitule "Gas Injection Molding : Structural 
application" de S. SHAH et D. HLAVATY publie dans la meme revue que ci- 
dessus aux pages 1479 - 1493. 
5 Una description des precedes d'injection gaz connus sous la marque CINPRES est 

egalement donnee dans Tarticle "IM Alternatives Produce Performance Advantages" de 
John Theverge publi6 dans la revue "Plastics Engineering" de fevrier 1991 (pages 27 - 
31). 

On peut egalement citer Tarticle "Neue Moglichkeiten beim Spritzgiessen durch 
10 das Gasinnendruckverfahren" de B. KLOTZ et E. BORKLE publie dans Kunstoffe 79 
(1989) nM 1 - pages 1 102 - 1 107. 

Les articles selon invention peuvent par exemple etre realises selon un precede 
comportant les etapes suivantes : 
15 a) Disposition dans un moule d'injection de forme choiste d'un ^ISment rigide 

preform^ dent une section transversale comporte au moins une partie 
definissant un espace concave, 

b) Injection de mati^re thermoplastique fondue dans le moule 

c) Injection d'un fluide, de preference un gaz. par une aiguille dans ia matidre 
i20 thermoplastique fondue presente dans I'espace concave de T^l^ment rigide. 

Un autre precede convenable pour Tinvention consiste d mettre en forme Telement 
rigide dans I'outil de moulage de T^lement constitue di partir de mati§re thermoplastique, 
un tel procede comportant par exemple les etapes suivantes : 

a) Disposition dans un moule d'injection de forme choisie d'un element rigide a 
25 pr6former. 

b) Mise en preforme de I'element rigide par emboutissage par ou 
thermodeformation dans le moule, la preforme presentant une section 
transversale comporte au moins une partie definissant un espace concave, 

c) Injection de matiere thermoplastique fondue dans le moule 

30 d) Injection d'un fluide, de preference un gaz, par une aiguille dans la matiere 

thermoplastique fondue presente dans I'espace concave de I'element rigide. 
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Selon un autre mode de r'alisation de I'invention, les articles selon {'invention sont 
fabriques par un procede d'extrusion-soufflage. 



L'element rigide et I'element constitu§ de mati6re thermoplastlque peuvent etre 
solidaris6s par tout moyen connu. par exemple collage, rivetage. surmoulage. Un moyen 
de solidarisatlon particulierement avantageux est le d^bordement de mati^re injectee S 
travers des perforations realis§es dans l'element rigide. Un autre moyen particulierement 
avantageux est le surmoulage total ou partlel de I'element rigide par I'6l6ment en mati6r 
thermoplasttque. 

Pour la realisation de pieces selon rinvention. on peut utiliser toute matiere 
thennoplastique pouvant ^tre mise en forme par moulage et plus particulierement par des 
precedes d'injection-fluide. A titre d'exemple on peut citer les matidres plastiques 
partiellement cristallines telles que la polyamide-6. la polyamlde-6.6. le terephtalate de 
polybutylene. le polyphtalamide. le sulfure de polyphenylene, les polyamides semi- 
cristallins, ou le propylene. 

On peut aussi utiliser toutes les compositions realisees d partir de ces matidres. On 
peut avantageusement utiliser des compositions renforcees. par exemple avec des 
charges choisies dans le groupe comprenant des fibres de ven-e. fibres minerales. par 
exemple la wollastonite, fibres c^ramiques. fibres organiques thermoresistantes comme 
les fibres en polyphtalamide, charges min6rales telles que le kaolin, les silicates 
iamellaires 6ventuellement modifies tels que la montmorillonite, les fluoromlcas. Les 
compositions peuvent comprendre tous les additifs habituellement utilises dans les 
compositions a base de polyamide utilisees pour la fabrication d'articles moulds. Ainsi. on 
peut citer S titre d'exemple d'additifs les stabilisants themiiques. les stabilisants U.V.. les 
antioxydants. les lubrifiants, les pigments, colorants, plastifiants ou des agents modifiant 
la resilience. A titre d'exemple. les antioxydants et stabilisants chaleur sont. par exemple. 
des halcg§nures d'alcalins. des halog6nures de cuivre, les composes phenoliques 
steriquement encombr6s, les amines aromatiques. Les stabilisants U.V. sont 
generalement des benzotriazoles, des benzophenones ou des HALS. 



On peut citer comme applications particulierement bien appropri§es pour de tels 
elements de construction I6gers des elements r6sistants pour portes de v6hicules 
automobiles, supports de pare-chocs, faces avant et am^re pour v6hicules automobiles, 
les bas de caisse. On exige g6n6ralement de ces articles une solidite et une rigidite 
renforcees. 

La partie creuse de I'element constitue de matiere thennoplastique peut 
avantageusement §tre utilisee pour transferer des fluides, par exemple de I'air, de I'eau, 
de I'eau glycolee. des carburants, de I'huile. Les pieces ainsi realisees peuvent etre 
utilisees dans un dispositif de transfert de fluides. Les articles selon I'invention peuvent 
aussi etre utilises pour la realisation d'echangeurs de chaleur. par exemple pour la 
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realisation de radiateurs d*automobile, le fluide a refroidir circulant dans la partie creuse 
de relement en matiere thermoplastique et I'echange etant realise avec le milieu 
exterieur 

5 D'autres details ou avantages de I'invention apparaitront plus ciairement au vu de 

Texemple donne ci-dessous uniquement a titre indicatif, et illustre par la figure 1. 

La figure 1 represente une coupe en section transversale d'un element de 
construction compose d'un element rigide de forme allongee et rectiligne 10 et d'un 
element constitue de mati&re thermoplastique 20. L'element rigide est une tdle 

10 emboutie de section en forme de U, dont Textremites des branches presente un meplat 
30. La zone comprise entre les branches du U defini un espace concave. 

L'element rigide 10 est place dans un moule d'injection de forme choisie pour 
qu'un fluide puisse etre injecte dans I'espace situe entre les parol du moule et les 
parois internes de r§l§ment rigide 10 definissant la forme de cuvette. Du polyamide 66 

1 5 fondu est injects a I'interieur de cet espace. puis de I'azote gazeux est injecte S 

I'interieur de la masse de polyamide fondu a I'aide de busettes situees dans le moule 
aux deux extremites de I'emplacement ou est log6 relement rigide. Apres solidification 
du polyamide, I'article fabrique est demoule. L'6lement constitu6 de matiere 
thermoplastique 20 presente un creux 40. L'ensemble presente une excellente rigidity. 
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Revendicatinp?; 



1. Article comportant au moins un element rigide dont au moins une partie a une 
section transversale ayant un profil definissant un espace concave, et comportant au 
moins un element constitue de matiere themioplastique obtenu par moulage. caract§ris 
en ce qu'au moins une partie de I'elSment en matiere thermopiastique a un profil 
conjugu6 a I'espace concave et est positionn^ dans ledit espace. ladite partie etant 
creuse. 



2. Article selon la revendication 1 caracterise en ce que la section transversale de 
I'element rigide est fenmee. 

3. Article selon I'une des revendications precedentes caracteris6 en ce que la partie 
creuse de I'element en matiere thermopiastique positionn§e dans I'espace concave est 
obtenue par moulage par injection-fluide. de preference par injection-gaz. 

4. Article selon I'une des revendications precedentes caracteris6 en ce que la parti 
de reiement en matiSre thermopiastique moulee comblant I'espace concave et presentant 
une cavite inteme est mise en forme par un proc§d6 d'extrusion soufflage. 

5. Article selon I'une des revendications pr6c§dentes caracterise en ce que 
I'element rigide et l'6I6ment constitu§ de matiere thermopiastique sont solidarises par 
d6bordement de matiere thermopiastique S travers des perforations realis^es sur 
I'element rigide. 

6. Article selon I'une des revendications precedentes caracterise en ce que 
I'element rigide et I'element constitue de matiere thermopiastique sont solidarises par 
surmoulage total ou partiel dudit element rigide. 

7. Article selon I'une des revendications precedentes caracterise en ce que 
reiement rigide est une piece metallique tubulaire ou profiiee. 

8. Article selon I'une des revendications 1 a 6 caracterise en ce que I'eiement rigide 
est une pi6ce en matiere plastique mis en forme par pressage d chaud. 

9. Article selon I'une des revendications precedentes caracterise en ce qu la 
matiere thermoplastiqu est un polyamide. 
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10. Procede de fabrication d'un article comportant au moins un element rigide dont 
une section transversale comporte au moins une partie definissant un espace concave, 
et comportant au moins un element constitue de matiere thermoplastique moulee, 

5 caracterise en ce qu*il comporte au moins les Stapes suivantes : 

a) Disposition dans un moule d'injection de forme choisie d'un element rigide 
preform^ dont une section transversale comporte au moins une partie 
definissant un espace concave, 

b) Injection de matiere thermoplastique fondue dans le moule 

10 c) Injection d'un fluide. de preference un gaz. par une aiguille dans la matiere 

thermoplastique fondue presente dans Tespace concave de I'element rigide. 

1 1 . Procede de fabrication d'un article comportant au moins un element rigide dont 
une section transversale comporte au moins une partie definissant un espace concave, 

15 et comportant au moins un element constitue de matiere thermoplastique moulee, 
caracterise en ce qu'il comporte au moins les etapes suivantes : 

a) Disposition dans un moule d'injection de forme choisie d'un element rigide a 
preformer. 

b) Mise en prefonme de TSIement rigide par emboutissage ou par 

20 thenmodeformation dans le moule. la preforme presentant une section 

transversale comporte au moins une partie definissant un espace concave. 

c) Injection de matiere thermoplastique fondue dans le moule 

d) Injection d'un fluide. de preference un gaz. par une aiguille dans la matiere 
thermoplastique fondue presente dans I'espace concave de I'element rigide. 

25 

12. Utilisation d'un article selon Tune des revendications precedentes dans un 
dispositif de transfert de fluides. 

13. Utilisation selon la revendication 13 caractSrisee en ce que les fluides sont 
30 choisis parmi I'air, I'eau glycolee, I'eau, les carburants. les huiles. 

14. Utilisation d'un article selon Tune des revendications precedentes pour la 
realisation de pieces de faces avant automobiles. 
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15. Utilisation d'un article selon I'une des revendications precedentes dans un 
dispositif d'echange d chaleur. 
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Rev ndications 



1 . Article comportant au moins un el 'ment rigide dont au moins un partie a une 
section transversale ayant un profil d6finissant un espace concave, et comportant au 
moins un 6l6ment constitu6 de matifere themioplastique obtenu par moulage. caract6rise 
en ce qu'au moins iine partie de r§l6ment en matidre themioplastique a un profil 
conjugue d I'espace concave et est positionn6 dans ledit espace. ladite partie 6tant 
creuse. 



10 2. Article selon la revendicatlon 1 caract6ris6 en ce que la section transversale de 

l'6l§ment rigide est femn^e. 

3. Article selon I'une des revendications pr6c6dentes caract6rise en ce que la partie 
creuse de P6l6ment en matl6re themioplastique positionn§e dans I'espace concave est 

1 5 obtenue par moulage par injection-fluide, de preference par injection-gaz. 

4. Article selon I'une des revendications 1 a 2 caract6ris6 en ce que la partie de 
l'6l§ment en matl6re themioplastique moul6e comblant I'espace concave et pr6sentant 
une cavit6 interne est mise en fonne par un proc6d6 d'extrusion soufflage. 

20 

5. Article selon I'une des revendications 1 d 4 caract§ris6 en ce que I'el^ment rigide 
et I'element constitu§ de matifere thermoplastique sont solidaris6s par d6bordement de 
mati6re thermoplastique S travers des perforations r^alis^es sur I'element rigide. 

25 6. Article selon I'une des revendications 1 d 4 caract6ris6 en ce que r§l6ment rigide 

et I'§l6ment constitu6 de matidre thermoplastique sont solidarisSs par sumioulage total 
ou partial dudit element rigide. 

7. Article selon I'une des revendications pr6c6dentes caract6ris6 en ce que 
30 I'6l6ment rigide est une pidce m6tallique tubulaire ou profilee. 

8. Article selon I'une des revendications 1 i 6 caract6ris6 en ce que I'element rigide 
est une pikce en matidre plastique mise en forme par pressage a chaud. 

35 9. Article selon I'une d s revendications precedentes caract§ris ' n ce que la 

matiSre thermoplastique est un polyamide. 
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10. Proc6d6 de fabrication d*un article comportant au moins un element rigide dont 
une section transversals comporte au moins une partie d^finissant un espace concave, 
et comportant au moins un element constitu^ de matiere thermoplastique moul§e, 
caract§ris6 en ce qu'il comporte au moins les stapes suivantes : 

5 a) Disposition dans un moule d'injection de forme choisie d'un §l6ment rigide 

preforms dbnt une section transversale comporte au moins une partie 
dSfinissant un espace concave, 

b) Injection de matiere thermoplastique fondue dans le moule 

c) Injection d'un fluide, de preference un gaz, par une aiguille dans la mati&re 
10 thermoplastique fondue presente dans Tespace concave de r6lement rigide. 

11. Precede de fabrication d'un article comportant au moins un Element rigide dont 
une section transversale comporte au moins une partie dSfinissant un espace concave, 
et comportant au moins un element constituS de matiere thermoplastique moulSe, 

15 caracteris§ en ce qu'il comporte au moins les Stapes suivantes : 

a) Disposition dans un moule d'injection de forme choisie d'un 6lement rigide a 
preformer. 

b) Mise en pr^forme de I'el^ment rigide par emboutissage ou par 
thermod^formation dans le moule, la prSforme prSsentant une section 

20 transversale comporte au moins une partie dSfinissant un espace concave, 

c) Injection de matidre thermoplastique fondue dans le moule 

d) Injection d'un fluide, de pr^fSrence un gaz, par une aiguille dans la mati&re 
thermoplastique fondue prSsente dans I'espace concave de I'Slement rigide. 

25 12. Utilisation d'un article selon I'une des revendications 1^9 dans un dispositif de 

transfert de fluides. 

13. Utilisation selon la revendication 12 caracteris§e en ce que les fluides sont 
choisis parmi I'air, I'eau glycolde, I'eau, les carburants, les huiles. 
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14. Utilisation d'un article selon I'une des revendications 1 a 9 pour la realisation de 
pieces de faces avant automobiles. 



15. Utilisation d'un article selon I'une des revendications 1 a 9 dans un dispositif 
35 d'^change de chaleur. 




Figure 1 



